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ABSTRAKT  
Tato bakalářská práce se zabývá analýzou výrobních procesů a následně jejich 
optimalizací pro zajištění bezpečnosti práce a ochrany zdraví při práci v podniku 
  . V této práci jsou pospány metody a technologie, které společnost 
využívá při výrobě. Na základě provedené analýzy, bude vytvořen návrh na 
vylepšení výrobního procesu. 
   
ABSTRACT  
This bachelor thesis deals with the analysis of manufacturing processes and their 
subsequent optimization to ensure the safety and health at work in a company   
  . In this bachelor, are described methods and technologies that the 
company uses in production. Based on the analysis, will be designed to improve the 
manufacturing process. 
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ÚVOD  
Bezpečnost práce a ochrana zdraví při práci je velmi důležitou součástí výroby 
v každé společnosti. Bez ohledu na snížení produktivity je vždy nutné zabezpečit 
bezpečnost a ochranu zdraví pracovníků. Proto se hledá nejlepší kompromis, tak aby 
byla zajištěna jak velká produktivita, tak i bezpečnost práce. 
V podniku     jsou výrobním artiklem                                           . 
Jelikož se zde pracuje s výbušnými látkami, je i úroveň BOZP jednou z hlavních 
priorit společnosti. Společnost se snaží zajistit maximální bezpečnost a ochranu 
zdraví svých pracovníků. Nehody se tu stávají zřídka, a pokud k nim občas dojde, je 
potřeba zjistit jejich příčinu a realizovat opatření, aby se již neopakovaly.  
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CÍL PRÁCE  
Cílem této bakalářské práce je optimalizace řízení výrobních procesů a zabezpečení 
bezpečnosti práce a ochrany zdraví při práci ve společnosti    .  
Současný stav výrobního procesu podrobím analýze a po rozhovoru s bezpečnostním 
technikem firmy provedu návrh na optimalizaci řízení výrobního procesu se 
zaměřením na produktivitu a BOZP nejužšího místa výroby.   
V praktické části této práce je následně vytvořen návrh na zvýšení produktivity při 
minimalizaci nebezpečí nehody nebo úrazu. Tak aby bylo dosaženo stejné nebo vyšší 
bezpečnosti práce a ochrany zdraví při práci před provedením úpravy výrobního 
procesu.  
Abych těchto cílů dosáhl, budu ve své bakalářské práci, postupovat následujícím 
způsobem: 
 Zpracuji teoretické východiska práce, která použiji k vypracování analytické 
části. 
 Představím společnost     a její výrobní procesy. 
 V analytické části najdu nejužší a zároveň nejpomalejší místo výroby. 
 V teoretické části se budu zaobírat vlastním návrhem na zrychlení výroby 
vybrané výrobní linky, a pokud bude těmito návrhy negativně ovlivněno BOZP, 
tak upravím návrh tak, aby bylo zachováno nebo zlepšeno. 
Nakonec vypracuji ekonomické posouzení, kde sečtu všechny náklady, které mými 
návrhy společnosti vzniknou, a následně spočítám jejich návratnost, aby 
představitelé společnosti rozhodli, zda je můj návrh pro společnost přijatelný.  
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1  TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE  
Tato kapitola se bude zabývat teoretickými východisky celé práce. Nejprve se budu 
věnovat pojmu bezpečnost práce a ochrana zdraví při práci, jejím obsahem a 
významem v praxi. Dále popíši vlastní elektronický iniciátor a jeho výrobní proces 
ve společnosti                            , ze kterého pak bude vycházet praktická část práce. 
 
1.1 Legislativa bezpečnosti práce a ochrany zdraví při práci 
Vyspělá ekonomika se nepozná jen podle ekonomického ukazatele, ale i podle 
úrovně péče o pracovníky, včetně požadavků na bezpečnost a ochranu zdraví při 
práci. Základem těchto požadavků jsou legislativní požadavky, které můžeme 
rozdělit do dvou respektive tří skupin, právní úpravy zaměřené na [1] 
 Bezpečnost práce 
 Ochrana zdraví při práci 
 Požární bezpečnost 
 
1.2 Právní úprava bezpečnosti práce 
Bezpečnost a ochrana zdraví při práci zaujímá v legislativním systému ČR 
významnou složku a v uplynulém desetiletí prošla řadou změn. Smyslem těchto 
změn bylo harmonizovat národní legislativu s požadavky EU v oblasti BOZP. 
V roce 2007 nabyl platnosti nový zákoník práce, který stanovil základní právní 
rámec v oblasti bezpečnosti práce. Na tento zákoník práce jsou navázány další právní 
předpisy, které rozšiřují a zpřesňují oblast BOZP. Jedná se zejména o související 
zákony, prováděcí vyhlášky a nařízení vlády. Nedílnou součástí jsou také 
harmonizované oborové normy ČSN_EN.[1] 
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1.3 Základní zákonné povinnosti zaměstnavatele  
 
1.3.1 Předcházení ohrožení života a zdraví při práci 
 
,,Hlavním cílem zajišťování bezpečnosti a ochrany zdraví při práci je předcházet 
nebo omezovat rizika ohrožující životy a zdraví zaměstnanců, která souvisejí 
s výkonem práce. Povinností zaměstnavatele je zajistit bezpečnost a ochranu zdraví 
zaměstnanců při práci s ohledem na rizika práce (prevence rizik na pracovišti), 
přičemž podrobněji jsou upraveny povinnosti zaměstnavatele zajišťující bezpečné 
pracovní podmínky zaměstnanců vice zaměstnavatelů pracujících společně na 
jednom pracovišti a všech fyzických osob, které se s vědomím zaměstnavatele zdržují 
na pracovišti.“ [6, s.5] 
 
1.3.2 Prevence rizik 
Pod pojmem prevence rizik se rozumí všechna opatření, která vyplývají z právních a 
ostatních předpisů a mají za úkol zajistit bezpečnost a ochranu zdraví při práci a také 
z opatření zaměstnavatele, které mají za úkol předcházet rizikům, odstraňovat je 
nebo minimalizovat působení neodstranění rizik. Zaměstnavatel je povinen neustále 
vyhledávat nebezpečné činitele a procesy pracovního prostředí a zjišťovat jejich 
příčiny a zdroje. Po zjištění vyhledávat a hodnotit rizika a přijímat opatření, která 
vedou k jejich odstranění a provádět taková opatření, aby v důsledku příznivějších 
pracovních podmínek mohlo být riziko zařazeno do kategorie nižší. Zaměstnavatel je 
zároveň povinen pravidelně kontrolovat úroveň bezpečnosti a ochrany zdraví při 
práci, zejména stav výrobních a pracovních prostředků, vybavení pracovišť a 
dodržovat metody a způsob zjištění a hodnocení rizikových faktorů podle zvláštního 
právního předpisu. Jestliže není možné rizika odstranit, je zaměstnavatel povinen je 
vyhodnotit a přijmout opatření k omezení jejich působení tak, aby ohrožení 
bezpečnosti a zdraví zaměstnanců bylo minimalizováno. O vyhledávání a 
vyhodnocování rizik a o přijatých opatřeních je zaměstnavatel povinen vést náležitou 
dokumentaci. [5] 
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1.3.3 Povinnosti zaměstnavatele 
 
Mezi povinnosti zaměstnavatele patří: 
 Nepřipustit, aby zaměstnanec vykonával zakázané práce a práce, jejichž 
náročnost by neodpovídala jeho schopnostem a zdravotní způsobilosti, 
 Informovat zaměstnance o tom, do jaké kategorie byla jím vykonávaná práce 
zařazena, 
 Sdělit zaměstnancům, které zařízení závodní preventivní péče jim poskytne 
závodní preventivní péči a jakým druhům očkování a preventivním 
prohlídkám a vyšetřením souvisejícím s výkonem práce jsou povinni se 
podrobit, 
 Zajistit zaměstnancům poskytnutí první pomoci, 
 Zajistit zaměstnancům školení o právních a ostatních předpisech k zajištění 
bezpečnosti a ochrany zdraví při práci, 
 Poskytnout zaměstnancům ochranné pracovní prostředky, 
 Vést evidenci o všech pracovních úrazech, 
 Přijímat opatření proti opakování pracovního úrazu. [6] 
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1.4 Hodnocení rizika 
Hodnocení rizika je nejzákladnější a nejdůležitější povinností zaměstnavatele. 
S procesem hodnocení rizik je potřeba začít již při nákupu strojů, plánování 
technologických postupů, používání materiálu a látek. 
Hodnocení rizik probíhá ve třech krocích: 
1. Definování všech pracovních činností při pracovním procesu a definice 
nebezpečí vyplívajících při provádění těchto činností. 
2. Hodnocení rizika na základě Expozice, Pravděpodobnosti a Následků 
3. Přijetí nápravných opatření (aby se minimalizovala). Nápravná opatření 
nejčastěji spočívají v:  
a) omezování vzniku rizik, 
b) odstraňování rizik u zdroje jejich původu, 
c) přizpůsobování pracovních podmínek potřebám zaměstnanců s cílem 
omezení působení negativních vlivů práce na jejich zdraví, 
d) nahrazování fyzicky namáhavých prací novými technologickými a 
pracovními postupy, 
e) nahrazování nebezpečných technologií, výrobních a pracovních prostředků, 
surovin a materiálů méně nebezpečnými nebo méně rizikovými, v souladu s 
vývojem nejnovějších poznatků vědy a techniky, 
f) omezování počtu zaměstnanců vystavených působení rizikových faktorů 
pracovních podmínek překračujících nejvyšší hygienické limity a dalších rizik 
na nejnižší počet nutný pro zajištění provozu, 
g) plánování při provádění prevence rizik s využitím techniky, organizace 
práce, pracovních podmínek, sociálních vztahů a vlivu pracovního prostředí, 
h) přednostní uplatňování prostředků kolektivní ochrany před riziky oproti 
prostředkům individuální ochrany, 
i) provádění opatření směřujících k omezování úniku škodlivin ze strojů a 
zařízení, 
j) udílení vhodných pokynů k zajištění bezpečnosti a ochrany zdraví při práci. 
[5] 
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1.5 Návaznost právních předpisů k zajištění BOZP ve společnosti 
 
Graf č. 1 Návaznost právních předpisů k zajištění BOZP ve společnosti (Zdroj: vlastní zpracování z 
firemních materiálů) 
Zákon č. 262/2006 sb. 
Zákoník práce  
Zákon č. 258/2000 sb. 
O ochraně zdraví při práci 
432/2003  
Kategorizace prací 
NV  č. 148/2006 
Hluk a vibrace 
NV č. 1/2008 
Neionizující záření 
361/2007 sb. 
Podmínky ochrany zdraví při 
práci 
Zákon č. 309/2006 sb. 
Zajištění dalších podmínek BOZP 
NV č. 378/2001 sb. 
Bližší  požadavky na 
bezpečný provoz a používání 
strojů, technických zařízení, 
přístrojů a nářadí 
NV č. 101/2005 sb. 
Pracoviště a pracovní prostředí 
NV č. 495/2001 sb. 
Poskytování osobních 
ochranných prostředků 
NV č. 201/2010 
Evidence pracovních úrazů 
Nařízení vlády č. 101/2005 sb. 
O pordrobnějších požadavcích na 
pracoviště a pracovní prostředí 
 
V č. 48/1982 sb. 
Základní požadavky na BOZP a 
technických zařízení 
 
V č. 18/1979 sb. 
Vyhrazená tlaková zařízení a 
zajištění jejich bezpečnosti 
V č. 20/1979 sb. 
Vyhrazená elektrická zařízení a 
zajištění jejich bezpečnosti 
V č. 21/1979 sb. 
Vyhrazená plynová zařízení a 
zajištění jejich bezpečnosti 
V č. 85/1978 sb. 
O kontrolách, revizích a 
zkouškách plynových zařízení 
V č. 91/1993 sb. 
Zajištění bezpečnosti práce v 
nízkotlakých kotelnach 
ČSN EN 
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2 ANYLÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
 
2.1 Základní informace o společnosti   
Společnost           se sídlem 
ve Švýcarsku.  Pod      patří 26 výrobních společností v 
16 různých zemích světa od Švýcarska, přes Japonsko, až po Severní a Jižní 
Ameriku. Společnost EMS-PATVAG s.r.o. byla založena v roce 1993. V roce 
  byla společnost transferována do České Republiky, kde v roce   zahájila 
svoji výrobní činnost.  
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2.2 Výrobní program 
V souvislosti s trvalým pokrokem v oblasti bezpečnosti automobilového průmyslu se 
od svého založení společnost                                                                                     . 
Vedoucí postavení si udržuje v oblasti jejich inovací a kvality. Tyto dlouholeté a 
specializované zkušenosti byly pro společnost     inspirací k tomu, 
aby se zaměřila na vývoj vlastních    , které úspěšně vyrábí od roku 
1993 a které nachází své spolehlivé uplatnění ve všech typech vozidel. Díky 
vlastnímu oddělení výzkumu a vývoje se specializovanými                           , mnoha 
letům výrobních zkušeností a velmi úzké spolupráci s širokým řetězcem zákazníků 
jsou schopni nabízet řešení jim šitá přesně na míru. 
 
2.3 Výrobní portfolio 
Společnost se zabývá výrobou     , které mohou být použity: 
  
  
  
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2.3.1 Použití u  
Výrobky společnosti     jsou používány ve všech     bez 
ohledu na typ nebo jiné požadavky: [4] 
  
  
  
  
  
  
 
2.3.2 Typy  
 vyrobené spol.     jsou přirozeně vhodné pro použití v 
širokém spektru    , jako jsou: [4] 
   
   
   
   
  
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2.3.3 Ukázka výrobků 
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2.4 Popis výrobku 
 
 
 
 
 
 
  
2.5 Složení   
se skládá z:   
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2.6 Používané   
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2.7 Výrobní proces  
Výrobní proces se odehrává v nově postavených halách   a  . Provoz na halách 
je čtyř směnný a výrobní linky obsluhují 4 pracovníci. Tyto haly jsou postaveny a 
vybaveny bezpečnostními prvky, které odpovídají vysokým požadavků na BOZP. 
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2.8 Hodnocení rizik pro   
Firma dle § 102 zákona č. 262/2006 Sb., Zákoníku práce provedla hodnocení rizik 
jednotlivých činností, které operátor vykonává. 
V halách je nainstalována výkonná klimatizace, která má za úkol udržovat stálou 
teplotu a má odvádět případně zplodiny  . Dalším bezpečnostním prvkem je 
gumová podlaha a antistatické návleky na boty, které zabraní vzniku statické 
elektřiny. Statická elektřina by mohla způsobit výboj, který by mohl    
umístěnou ve stroji. 
Výrobní linky jsou plně automatické. Operátoři mají za úkol doplňování předem 
připravené     do    strojů, obsluhovat linky pomocí PC a 
provádět kontrolní a čistící činnosti podle daného technologického postupu. 
Činnosti: 
1. manipulace s přepravním vozíkem (prázdným) 
2. doplňování složí v dózách do přepravních vozíků  
3. doplňování plat se složí do sušící jednotky 
4. manipulace s přepravním vozíkem (plným)  
5. doplňování složí do    strojů  
6. čištění nosičů obrobků  
7. čištění    pump  
8. čištění    stroje   
9. obsluha a seřizování stroje    
10. úklid pracoviště vč. meziskladů 
11. výměna lisovacích jednotek 
12. likvidace odpadů  
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2.9                               , faktory ovlivňující citlivost 
Pro pracoviště   je nejdůležitější eliminovat negativní podměty ovlivňující  
              . 
 
2.9.1 Citlivost výbušnin 
Schopnost výbušnin reagovat na vnější podnět vznikem výbušné přeměny. Velikost 
(minimální množství energie) počátečního impulsu dostačujícího pro vyvolání 
výbušné přeměny (vnější vliv je mírou citlivosti výbušniny k počátečnímu impulsu 
daného druhu). Podle formy energie podnětu počátečního impulsu rozeznáváme: 
 Tepelný podnět  (Stávající opatření: tepelná regulace stanoviště) 
 Mechanický podnět (Stávající opatření: týdenní seřizování mechanických 
částí stanoviště)  
 Elektrický podnět (Stávající opatření: uzemnění strojů, vodivá podlaha) 
 Podnět způsobený detonací jiné výbušniny (Stávající opatření: důsledně 
oddělené skladování různých druhů výbušnin) 
 Podnět světelným zářením (Stávající opatření: clonění pomocí žaluzií) 
 
Cílem jsou výbušniny, které spolehlivě vybuchují, ale nejsou příliš citlivé k vnějším 
podnětům, aby nedocházelo k nežádoucím výbuchům nebo dějům. 
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2.10 Nejužší místo výroby 
 
 
 
Každá výrobní linka se skládá z automatizovaného stroje: 
   
   
   
 
Abych zjistil, které místo ve výrobě je nejužší, porovnal jsem hodinové výkony 
jednotlivých strojů: 
   
   
   
  
Po porovnání hodinových výkonů jsem určil, že pro společnost    je 
nejužším místem výroby a zároveň místem, kde dochází ke kompletaci výrobku, 
pracoviště   . 
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2.11 Výrobní stroj   
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Pro analýzu a následný návrh na zlepšení výrobního procesu 
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2.12 Analýza nebezpečí 
Na výše uvedené činnosti v odstavci 2.8 byla vypracována analýza, ve které jsem si 
rozepsal možná nebezpečí, která obsluze hrozí při jejich vykonávání. 
 
2.12.1 Nebezpečí 
1. a, přiražení, přejetí končetin  
2. a, kontakt pyrotechnické slože s pokožkou 
b, upadnutí dózy s následným explozivním zahořením, poranění mechanická, 
popálení 
    c, přiražení prstů horních končetin při zavírání 
3. a, upadnutí plata s následným explozivním zahořením, poranění mechanická, 
popálení s následkem smrti 
    b, popálení, přiskřípnutí 
4. a, přiražení, přejetí končetin  
b, explozivní zahoření při převozu pyrotechnické slože ke stroji, poranění 
mechanická, popálení 
    c, uklouznutí na kluzké podlaze 
5. a, pořezání horních končetin 
b, upadnutí dózy s následným explozivním zahořením pyrotechnické slože, 
poranění mechanická, popálení 
    c, kontakt pyrotechnické slože s pokožkou 
    d, pád z plošiny 
    e, explozivní zahoření pyrotechnické slože 
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6. a, explozivní zahoření pyrotechnické slože při demontáži NO, poranění 
mechanická, popálení  
    b, pořezání, popálení horních končetin 
    c, potřísnění chemickou látkou 
    d, pád nosiče obrobku 
7. a, pořezání, pohmoždění horních končetin  
    b, kontakt pyrotechnické slože s pokožkou 
    c, explozivní zahoření pyrotechnické slože při demontáži, poranění mechanická, 
popálení 
8. a, pád, uklouznutí na kluzké podlaze 
    b, pád z plošiny  
    c, pořezání, poškrábání pokožky horních končetin 
    d, přiražení horních končetin 
    e, naražení, pohmoždění celého těla 
    f, explozivní zahoření 
9. a, pořezání, poškrábán, přiražení horních končetin 
    b, zraková zátěž 
    c, kontakt pyrotechnické slože s pokožkou 
    d, rozlet části stroje při explozivním zahoření pyrotechnické slože 
    e, naražení, pohmoždění celého těla 
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10. a, uklouznutí na kluzké podlaze 
      b, pád z výšky při použití žebříku 
      c, kontakt s čisticími prostředky 
      d, naražení, pohmoždění celého těla 
      e, explozivní zahoření 
 
11. a, explozivní zahoření pyrotechnické slože při demontáži, poranění mechanická, 
popálení 
      b, přiražení horních končetin při demontáži  
12. a, přiražení, poškrábání horních končetin 
       b, pád, uklouznutí při pohybu na komunikaci 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
34 
 
2.12.2 Hodnocení rizika 
Hodnocení rizika u jednotlivých úkolů operátorů na pracovišti jsme schopni 
vypočítat podle vzorce:  
     R  =  P x E x N 
P – Pravděpodobnost  E – Expozice  N – Následek 
 
Přičemž platí: 
 R > 400……......velmi vysoké riziko, zastavit činnost 
 R = 200 – 400….vysoké riziko, bezprostřední bezpečnostní opatření 
 R = 70 – 200……riziko, potřeba nápravné činnosti 
 R = 20 – 70……..možné riziko, zvýšit pozornost 
 R < 20…………..riziko možno přijmout 
Pro    EXPOZICI – E 
Stále ……………………………………………………………………………….……………                              10,0 
Často (denně)……………………………………………………………………………………  6,0 
Příležitostně (týdně)……………………………………………………………………………..  3,0 
Občas (měsíčně)…………………………………………………………………………………   2,0 
Zřídka (několikrát za rok)……………………………………………………………………….   1,0 
Velmi zřídka (ročně)…………………………………………………………………………….   0,5 
 
Pro    PRAVDĚPODOBNOST – P 
Lze očekávat (stává se často)…………………………………………………………………….....                    10,0 
Je to možné ………………………………………………………………………………………....... 6,0 
Ne příliš obvyklé,ale možné………………………………………………………………….….…... 3,0 
Ne příliš pravděpodobné,ale již se někde stalo………………………………………………….… 1,0 
Možné,ale nepravděpodobné,ještě se nestalo…………………………………………………..…. 0,5 
Prakticky nemožné……………………………………………………………………………..…...... 0,2 
Vyloučené ……………………………………………………………………………………..…....... 0,1 
 
Pro    NÁSLEDEK – N 
Katastrofa (mnoho smrtelných úrazů,škoda přesahující 100 mil.Kč)…………………………….                     100  
Závažná havárie (několik smrtelných úrazů,škoda přesahující 10 mil.Kč)……………………….                      40 
Havárie (jeden smrtelný úraz, škoda přesahující 1 mil.Kč………………………………………..    15 
Vážná nehoda (těžký úraz,škoda přesahující 100 000 Kč………………………………………..        7 
Nehoda (úraz bez trvalých následků,škoda přesahující 10 000 Kč………………………………        3 
Porucha (drobné poranění,škoda přesahující 1 000 Kč………………………………………….        1 
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2.12.3 Výsledky hodnocení rizika 
číslo Expozice Pravděpodobnost Následek Hodnota rizika 
1. a, 6 3 1 18 
2. a, 6 3 1 18 
    b, 6 3 15 270 
3. a, 6 3 15 270 
    b, 6 1 15 90 
4. a, 6 3 1 18 
    b, 6 3 15 270 
    c, 6 3 3 54 
5. a, 3 3 1 9 
    b, 3 3 1 9 
    c, 3 3 7 42 
6. a, 6 3 1 18 
    b, 6 1 3 18 
    c, 6 3 1 18 
7. a, 6 3 1 18 
8. a, 6 3 1 18 
    b, 1 6 3 18 
    c, 3 3 1 9 
9. a, 3 3 1 9 
    b, 3 3 1 9 
10. a, 6 3 3 54 
      b, 6 3 15 270 
11. a, 6 3 3 54 
      b, 6 3 1 18 
12. a, 6 3 1 18 
Tabulka 1 Hodnota rizik (Zdroj: firemní materiály) 
36 
 
3 VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
 
3.1 Výkonnost   
Analýzou současného stavu výkonnosti jednotlivých stanic u stroje                            , 
a proto mezi jednotlivými stanicemi vznikají prostoje, a tím celkově snižují výrobní 
produktivitu celého stroje. 
 
3.1.1 Stanice číslo 3 a 4 
Zvýšení produktivity u stanic 3 a 4 je možné přeprogramováním softwaru stanice na 
vyšší rychlost      . Tímto způsobem můžeme dosáhnout 
výkonu až   . Tento krok ale zároveň zvyšuje nebezpečí možného 
explozivního zahoření. Proto je nutné zavést určitá bezpečnostní opatření, která toto 
nebezpečí sníží na minimálně stejnou nebo nižší hodnotu, než byla před zvýšením 
produktivity. 
 
 Přidání  
 Změna senzorů detekujících přítomnost kovového pouzdra pod dávkovací 
věží.  
 Rozšíření preventivní údržby, jako je např. častější výměna náhradních dílů  
ještě před jejich poškozením. Tímto krokem se sníží možnost poškození dílů 
a následné prostoje z důvodu jejich výměny. 
  Optimalizace    při pravidelném navážení složí. Je třeba 
dodržovat maximální množství v gramech jedné dávkovací věže. 
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3.1.2 Stanice číslo 5 a 13 
Stanice                                                                                               . Při této změně 
nastává podmínka, která udává, že při výměně je potřeba provádět seřizování                                  
. 
 
 
3.1.3 Stanice číslo 11 a 12 
Tyto stanice,                                                                                              . 
Je ovšem potřeba zavést stejná bezpečnostní opatření jako u stanic   a   
z důvodu zvýšení nebezpečí explozivního zahoření. 
 
 
3.1.4 Stanice číslo 21 
Potřebné produktivity     by bylo možné dosáhnout 
přeprogramováním výrobního programu na počítači. Toto přeprogramování by 
znamenalo: 
 
 Zvýšení rychlosti dolisování 
 Změnu tlaku vzduchu ve stanici 
 Snížení doby dolisování 
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3.1.5 Stanice číslo 30 
Odsávání zbytků pyrotechnických složí se provádí pod tlakem ve stanici. Zvýšením 
tohoto podtlaku by bylo možné zvýšit produktivitu     ks/h. Takové 
opatření zároveň ovšem navyšuje riziko výbuchu.  
 
 
3.1.6 Stanice číslo 37 
Jediné možné řešení pro navýšení produktivity stanice je zakoupení nového, 
rychlejšího                             . 
  
 
3.1.7 Ostatní opatření 
Aby společnost zvýšila po úpravách stanic i celkovou produktivitu stroje, je možné 
provést další opatření. 
 
  
 
 Možnost zvětšení výrobní dávky z původních   kusů na   kusů. 
 Minimalizovat prostoje mezi zahajováním a ukončováním dávek. 
 Zvýšení množství složí v přepravních dózách, při navážení   do         .  
 
                                                                                  Vyšší množství způsobuje 
fronty před jednotlivými stanicemi. Větší fronty znamenají větší riziko 
závady atp. 
  
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3.2 Kalkulace nákladů 
V případě zájmu společnosti přistoupit na navrhované změny bude nutné vypočítat 
návratnost vynaložených nákladů. K tomu použiji kalkulační vzorec pro dobu 
návratnosti (Payback Period).  
Vzorce: 
      
  
   
 
 
CFn – Příjmy plynoucí z investice v jednotlivých letech 
K – Kapitálové výdaje 
 
Číslo stanice Náklady na inovaci [Kč] 
  
  
  
  
  
  
  
  
  
Celkové náklady:  
Tabulka 2 Celkové náklady (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
40 
 
3.2.1 Výsledek kalkulace nákladů 
Výpočtem bylo zjištěno, že celkové náklady na BOZP a zvýšení výkonu stroje         . 
Po konzultaci s obchodním zástupcem společnosti    a následné kalkulaci jsem 
vypočítal, že investice by pro společnost měla návratnost   .  
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ZÁVĚR 
Analytická část mojí bakalářské práce nám ukázala, že nejužším místem ve výrobě je 
z výrobních strojů                                                   . Proto jsem se na tento stroj 
zaměřil, jak z důvodu snahy zvýšení produktivity stroje, tak i zároveň zajištění větší 
nebo aspoň minimálně stejné úrovně bezpečnosti práce.  
Výrobní stroj    nedosahuje potřebné výkonnosti    kusů za hodinu, 
jelikož se v něm nachází stanice, které jsou pomalejší než ostatní. Tímto vznikají 
prostoje a zároveň i větší možnost poruchy. Pro každou z těchto pomalejších stanic 
jsem navrhl opatření, která by měla zajistit, aby hodinový výkon všech stanic byl 
stejný, tj.   kusů. Nevznikaly by tak prostoje a došlo by ke zvýšení celkové 
výkonnosti celého stroje. U stanic číslo    je možné zlepšit výkonnost 
pouhým přeprogramováním software stanic. Stanice   a   je možné zrychlit 
pomocí snížení frekvence výměny lisovacích nástrojů, to ale znamená i provádět 
častěji seřizování po výměně nástrojů, z důvodu většího namáhání.  
 
 
. Zde by jako jediná možnost bylo pořízení nového popisovacího přístroje. 
Další opatření, která jsem navrhl, se netýkala samotných stanic, ale také by ovlivnila 
. Týkala se převážně         . 
Některá opatření však zvyšují hodnotu rizika pro obsluhu. Proto jsem zároveň navrhl 
ochranná protiopatření, která by měla docílit stejné nebo větší bezpečnosti práce na 
pracovišti. Návrhy na ochranu se týkaly stanic, kde se    
        . 
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Tyto návrhy znamenají pro firmu výdaje a z tohoto důvodu jsem vypracoval 
kalkulaci nákladů na jejich provedení a následně spočítal návratnost této investice. 
 
Cílem mé bakalářské práce bylo vypracovat návrh na zlepšení výrobního procesu ve 
společnosti    . se zaměřením na štíhlé procesy včetně BOZP. Návrh 
na zlepšení výrobního procesu u štíhlého místa, což pro nás byl stroj   , 
byl vypracován v praktické části mé práce. Totéž také u následných opatření pro 
zabezpečení BOZP na pracovišti. Na konzultaci s obchodním zástupcem společnosti 
a bezpečnostním technikem mi byla odsouhlasena reálnost provedení těchto návrhů. 
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